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1. Verfahpen zur Herat ellung eines abriebfesten Dekora- 
tionsschichtstofTes aus zumindest einer Unterschicht und 
©inem mit elnem hitBehartbaren Harz inq^ragnierten Dekora- 
tionsverkleidiingablatt, wobei das Laminat eine erhShte Ab- 
riebfestigkeit ohne eine Auflageschicht besltzt^ 
durch Beschlchten elnes Dekorationsverkleidungsblattes mit 
einer ultradOnnen, nassen Schicbt einer Mischung aus 

(1) einem abriebfesten, harten Mineral mit einer Teilcben- 
gr5Jae von 20 bis 50 Mikron und in einer zur Schaffung 
einer abriebfesten Schicht ohne st5rende BeelnTlussung 
der Klarheit ausreichenden Mengej und 

(2) einem Bindemittelmaterial fOr das Kineral, 
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wobei das Bindemittelraaterial die Eigenschaf ten aufweist, 
den anschlie&enden Lamlnierbedingungen zu wlderstehen, mit 
dem hitzehartbaren Harz vertrS.glich und nach der Laminie- 
rung zusaxmnen mit dem Harz im wesentlichen transparent zu 
sein^ das Bindemittelmaterial in einer ausrelchenden Menge 
anwesend ist, um das abriebfeste Materiial an der Oberfiache 
des Dekorationsverkleidungsblattes zu binden^ die Bindemit- 
t el/Miner al-Schicht Im trockenen Zustand fClr das hitzehSrt- 
bare Harz permeabel ist, 

Trocknen der Mschung auf dem Verkleidungsblatt bei einer 
Temperatur, die auareicht, die Bindung des abriebfesten 
Minerals durch das Bindemittel an die Obern^che des Deko- 
rationsverkleidungsblattes zu erhQhen, um eine ultradUnne, 
trockene Schicht der Mischung darauf zu schaffen, 
ImprSgnieren des beschichteten Verkleidungsblatt es mit dem 
hitzehMrtbaren Harz, 

Anordnen des mit dem Harz imprggnlerten und beschichteten 
Verkleidungsblattes Uber der Unterschicht , 
Unterwerren der Anordnung einer Einwirkung von Hitze und 
Druck, die ausreiohend ist, eine Vereinigung der Unterschicht 
und des Verkleidungsblattes zur Schaffang eines abriebfesten 
Dekoratlonsschichtstorfes zu bewirken, d a d u r c h 
gekennzelchnet, da6 man 

vor der Impragnierungsstuf e das Dekorationsverkleidungsblatt 
entweder direkt, oder die ultradUnne, trockene Schicht der 
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Mis Chung mit einer ultradttnnen, nassen Schicht von Bindemit- 
telmaterial, das die Elgenschaf ten aufweist, den anschlies- 
senden Bedingungen der Laminierung zu wider stehen, mit dem 
hitzehSrtbaren Harz vertraglicli, iiQ trockenen Zustand far 
das hitzehSrtbare Harz permeabel und zusamiaen mit dem Harz 
nach der Laminierung im wesentlichen transparent zu aein, 
beschichtet, und 

die na&se, ultradttnne Bindemittelmaterial-Schicht zur Schaf- 
fung einer ultradttnnen, trockenen Bindemittelmaterial-Schicht 
unmittelbar unter Oder ttber der ultradttnnen, trockenen 
Schicht auB Bindemittelmaterial/Mineral-Mischtuig trocknet. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das Bindemittel mikrokristalline Cellu^ 
lose und das hitzehSlrtbare Harz Melamin-Formaldehyd-Harz 
ist, und die Mischung bei einer Temperatur von zumindest 
etwa 140° P (60,0** C) getrocknet wird. 

3. Verfahren nach , Anspruch 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das abriebfeste Mineral Tonerde, Kiesel- 
erde Oder eine Mischung daraus ist. 

i|. Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Schicht des Bindemittelmaterials 
direkt auf die Oberfl^che des Dekorationsverkleidungsblattes 
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und die Schioht der Bindemlttelmaterial/Mlneral-Mischung 
anschliefiend dariiber aufgebracht wlrd« 

5» Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekenn- 
ze ichnetj daB die Bind ^oittelmaterlal /Mineral -Mischung 
5 bis 10 Gewichtsteile mikrokristalline Cellulose auf etwa 
20 bis 120 Gewichtsteile Tonerde, zusaramen mit einer ausrei- 
cjhenden Menge Wasser zur Erleichterung des Beschichtungs- 
vorgangs enth^lt, wobei die Beschichtiing der Mischung derart 
durchgeftlhrt wird, dafi nach dem Trocknen ein ultradttnner 
tfberzug mit einer Dicke im Bereich von 0,02 bis etwa 0^2 mils 
(0,508 bis etwa ?,08 Mikron) sichergestellt ist, und die 
Beschiehtung des Bindemittelmaterials so durchgertihrt wird, 
dafi nach dem Trocknen- eine ultraddnne Schicht mit einer 
durchschnitt lichen Dicke von 0,05 bis 0,3 mils (1,27 his 
7>62 Mikron) sichergestellt ist. 

6, Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekenn- 
zeichnet, dai^ die Bindemittelmaterial/Mineral-Mischung 

ferner bis zu 50 Gewichtsprozent, bezogen aur das Bindemittel- 
material, eines zusStzlichen Suspendier-Bindemittels und eine 
kleine Menge eines nicht^ionischen Netzmittels enthUlt* 

7. Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekenn-^ 
zeichnet, daB die Bindemittelmaterlal/Mineral-Mlschung 
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ferner ein mit dem hitzehartbaren Harz vertrftgliches Silan 
in einer Menge enthait^ die ausreicht, das abriebfeste Mate- 
rial an das hitzebMrtbare Hgltz chemiseb zu binden. 

8. Verfahren nach Anspruch dadurch ge- 
kennzeichnet, daB das Trocknen bei einer Tempe- 
ratur im Bereich von 2ftO^ bis 270° P (115,6° bis 132,2° C) 
durchgefUhrt wird. 

9. Verfahren zur HCTStellung eines abriebfesten Hochdruck- 
Dekorationsschichtstorfes naoh Anspruch 4, dadurch 
gekennzeichnet^ dafi die Dnterschicht eine Viel- 
zahl von mit Phenolharz impragnierten Kraf t-Papier-Biatternj 
und das hitzehartbare Harz Melamin-Formaldehyd^Harz enthMlt, 
und die Anordnung zur Erzielung einer Vereinigung einer Tem- 
peratur von etm 230° bis 340° P (110,0° bis 171,1° C) und 
einem Druck von 800 bis 1600 psi (56 bis 112 kg/cm ) ausge- 
setzt wird* 

10 • Verfahren nach Anspruch 9, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Bindemittelmaterial/Mine- 
ral-Mischung zur Schaffung einer trockenen, ultradOnnen 
Schicht von etwa 0,02 bis 0,15 mils (0,508 bis 3>.8l Mikron) 
Dicke aufgebracht wird* 
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IX n Verfahpen nach Anspiotch 10, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Bindemittelmatepial/Mine- 
ral-Mischung ferner 0,5 bis etwa 2 Gewichtsprozent , beeogen 
auf das Gevricht der Tonerde, eines Aminosilana enthSlt. 

12. Verfahren zur HerstelXung eines abriebfesten Nieder- 
druck-Dekorationssehichtstoffes nach Anspxoioh 1, d a - 
durch gekennzelchnetj daft das hitzebart- 
bare Harz aus der Gruppe bestehend aus Melamln-Formaldehyd- 
Harz und Polyester-Harz ausgew&hlt ist, die Schicht aus 
Bindemittelmaterial dlrekt auf die Oberfiache dee Dekora- 
tlonsverkleidungsblattes und die Schicht der Bindemittel/ 
Mineral-Mi 8 Chung anschlieftend darttber aufgebracht wird, 

13. Verfahren nach Anspruch 12, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Unter schicht eine Holz- 
teilchenplatte enthSlt, das hitzehartbare Harz Melamin-Porm- 
aldehyd-Harz ist, das Laminieren bei einer Temperatur im 
Bereich von etwa 325° bis 350° P (l62,8*^ bis 176,7° C) und 
einem Druck von etwa 175 bis 225 psi (12,25 bis 15,75 kg/cm^) 
durchgeftthrt wlrd, und worin das abriebfeste Mineral Toner- 
de, Kieselerde oder eine Mischung davon und das Bindemittel 
odkrokristalllne Cellulose ist, wobei die mikrokrlstalline 
Cellulose in der Hischung in einer Menge iiii Bereich von etwa 
5 bis etwa. 10 Gewlchtsteilem pro. etwa. 20.bis 120 Gewichtstei- 
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len des Minerals zugegen iet^ und die Mlschung zur Schafruxxg 
eines getrookneten fllaerzugs von 0^02 bis 0,15 mils (0,508 
bis 3,81 Mlkron) Dicke aufgebracht wird, wobei das Trocknen 
bei einer Gewebetemperatur von ziimindest lUo^ P (60,0^ C) 
durchgefUhrt wird, 

14. Verfahren nach Anspruch 13* dadurch ge- 
kennzelohnety daE die Mischung ferner 0,5 bis 
2 Gewiclitsprozent, bezogen auf das Gewicht der Tonerde, 
eines Aminosllans enthttlt. 

15« Bedrucktes Blatt fOr die Yex^wendung sur Herstellimg 
von Dekorationsschichtstoffen mit holier Abriebf estigkeit, 
enthaltend ein Papierblatt-Substrat mit einem darauf befind- 
lichen Dmiekimister, imd einem tlber dem Druckmuster ange- 
brachten ultradttnnen, abriebf esten Oberzug, wobei der ultra- 
dilnne, abriebf est e tJberzug eine Mischung aus 

(1) einem abriebf esten, harten Mineral mit einer Teilchen- 
gr5Be von 20 bis 50 Mlkron und in einer zur Schaffung 
einer abriebfesten Schicht ohne stbrende BeeinTlussung 
der Klarhelt ausreichenden Menge, und 

(2) einem Bindemittelmaterial fOr das Mineral, 

enth&lt, das mit einem aus der Gruppe bestehend aus Melamin- 
Formaldebgrd^Hare und Polyester-Harz ausgewShlten hitzehMrt- 
bcu*en Bars vertragllch let, vobei der Oberzug itnpragnierbar. 
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das Laminierharss zusammen mit dem Harz nach dem AushMrten 
im weaentlichen transparent und das Bindemittelmaterial in 
* einer Menge zugegen ist, die ausreicht, das abriebreste 
Mineral an die Oberf lache des Papierblatts zu binden und 
55U stabilisieren, dadurch gekennzeicli- 
n e t^ dafi man eine ultradClnne Schicht aus Bindemittelmate- 
rial entweder direkt CLber der Oberf Iftche des bedruokten 
Blattes und tiefer als .der ultradanne^ abriebfeste ttbereug^ 
Oder Uber dem abriebfesten fiber zug anordnet. 

16* Bedrucktes Blatt nach Anspruch I5, dadurch 
gekennzeichnet^ da& die ultradtlnne Schicht aus 
Bindemittelmaterial direkt dber der ObernSche des bedruck-- 
ten Blattes und tiefer als der ultradttnne, abriebfeste Ober- 
zug liegt« 

17. Bedrucktes Blatt nach Anspruch 16, dadurch 
gekennzeichnetj daB es mit einem hitsehartba- 
ren I/aminierhea»s» ausgew^hlt aus der Qruppe bestehend aus 
Polyester-Harz und Helamin-Formaldehyd-Harz, impr^gniert 
ist. 

18. Bedrucktes Blatt nach Anspruch 16, dadurch 
gekennzeichnet^ daS das Bindemittelmaterial 
mikrokristalline Cellulose enthait. 
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19* Bedruclctes Blatt naoh Anspruch 16, dadurch 
gekennzelchnety daB das abrielafeste Material 
TonerdOj Kieselex^ie Oder Mlsclxungen davon, iat, 

20. Bedrucktes Blatt nach Anspruch 16, dadurch 
gekennzei chne t, daB es mit Melamin-Harz imprag- 
niert ist, wobei das abriebfeste Mineral Tonerde, Kieseler- 
de Oder Mischungen davon i&t, und das Bindemlttelmaterial 
mlkrokristalline Cellulose enth&lt, der ultradttnne, abrieb- 
Teste ttberzug elne Dicke von 0,02 bis 0,15 mils (0,508 bis 
3,81 Mikron) aufweist und 5 bis 11 Gewicbtsteile der mikro- 
kristallinen Cellulose auf etwa 20 bis 120 Qewichtsteile 
des Minerals enthSLlt, und die ultradUnne Schiclxt aus Blnde- 
mittelmaterial eine durchsehnittliche Dicke von 0,05 bis 
0,3 mils (1,27 bis 7*62 Mikppn) aufweist. 

21. Bedrucktes Blatt nach Anspruch 20, dadurch 
gekenn2e ichnet, daB die Schicht ferner 0,5 bis 
2,0 Qewichtsprozent, bezogen auf d^s Qewicht des Minerals, 
eines Silans enth&lt. 

22. Bedrucktes Blatt nach Anspruch 16, dadurch 
gekennzeichnet, d€ifi das Bindemittelmaterial 
eine Mischung von Alphacellulose-Plocken und Klebstoff ent- 
hSlt« 
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23. Abriebfester DekorationsBchichtstoff, der den Anforde- 
rungen des NEMA-Abriebfestigkeit-StandardB entspricht und 
der ebenso nach dem gleichen Test 175 bis 200 Zyklen an 
anfanglichem Abrieb erfailt, mit einem, auf einer Unter-- 
Bchicht auflamlnierten, mit einem hitzeh&:>tbaren Lamlnier- 
hara impr&gnierten^ ein Druckmuster aufwelsendes Dekora- 
tionsverkleidungsblatt und einem fiber dem Druckmuster ange- 
ordneten, ultradfinnen^ abriebfesten ttberzug^ vobel der ul- 
tradtinne, abrlebfeste Oberzug eine Mischung aus 

(1) einem abriebresten^ harten Mineral mit einer Teilchen- 
grase von 20 bis 50 Mlkron und in einer zur Schaffung 
einer abriebfesten Schlcht ohne stOrende Beeinflussung 
der Elarheit ausreichenden Menge, und 

(2) einem stabiliaierenden Bindemittelmaterial fttr das Mine- 
ral, 

enthaitj wobei das fiindemittel mit dem durch das bedruekte 
Blatt hindurch imprggnierten hitzehSrtbaren Harz vertrftg- 
lich ist und die Klarheit nicht st5rend beeinflu£t, und mit 
dem ultradOnnen, abriebfesten tlberzug an Oder in der UShe 
der Oberflftche des Laminates ist, dadurch ge- 
kennzeichnet, da& eine ultradiinne Sohicht aus 
mit dem hitzehOrtbaren Harz imprftgnierten Bindemittelmate- 
rial entweder direkt fiber der Druckmuster«-Oberf Iftche des 
Dekorationsverkleidungsblattes unterhalb des ultradfinnen, 
abriebfesten Bberzugs^ oder fiber dem abriebfesten uberzug 
angeordnet ist. 
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2i|. Abriebf ester Dekorationsachichtstoff nach Anspruch 23, 
dadurch gekennzeichnet, daB die ultra- 
dilnne Sehicht von Blndeinitt el material direkt Qber der Obep- 
fl£Lohe des bedrucskten Blattes liegt, wobei der ultradtinne, 
abriebf este tiberzug die oberste 8chicht des Sehicht atorfea 
bildet, 

25 • Abriebf eater Dekorationsachichtstoff nach Anspruch 24 3 
dadurch gekennzeichnet^ dafi das hitze- 
hMrtbare Harz Melamin-Fonnaldehyd-Harz ist. 

26, Abriebfester DekorationsschichtBtoff nach Anspruch 25, 
dadurch gekennzeichnet, daB das Binde- 
mittelmaterial mikrokristalline Cellulose enthait, 

27 • Abriebfester Dekorat ions schichts toff nach Anspruch 26, 
dadurch gekennzelchnet, da& die abrieb- 
festen Mineralteilchen aus Tonerde, Kieselerde, Oder Mischun- 
gen daraus, bestehen. 

28. Abriebfester Dekorationsschichtstof f nach Anspruch 24, 
dadurch ^ekennzeichnet, dafi der ultra- 

* ' i 

dOnne, abriebf este pberzug eine Dicke von 0,02 bis 0,15 milB 
(0,508 bis 5,81 Mikron) und die ultradttnne Bindemittelschicht 
eine durchschnittliche Dicke im Bereich von 0,05 bis 0,3 mils 
(1,27 bis 7,62 Mikron) aufweist. 
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29. Hochdruck-Dekorationsschichtstoff nach Anspruch 24^ 
dadurch gekennzeichnet^ daft die Unter- 
•fichicht eine Vielzahl von mxt Phenolhairz imprfignierten 
Papierl)iattern und das Verkleidungsblatt ein mit Melamln- 
Harz impragniertes Papierblatt enthSlt , wobei die abrieb- 
festen Teilchen Tonerdeteilchen enthalten, das Bindemittel^ 
material mikrokristalline Cellulose enthlLlt» der abrleb- 
feste Uberzug etwa 5 bis 10 Gevrichtsteile mi krokrisfealllne 
Cellulose auf etwa 20 bis 120 Qewiohtstelle Tonerde ent- 
h&lt, und die Dicke der abriebfesten Schicht etwa 0^02 bis 
0^2 mils (0,508 bis 5,08 Mikron) betrSgt. 

30. Hochdznick-Dekoratlonsschiehtstorf nach Anspruch 29 » 
dadurch gekennzeichnet, da£ die Ton- 
erde an das Helamin-Harz mit einem Silan gebunden ist« 

31. Abriebf ester Dekorationsschichtstof f nach Anspruch 25, 
dadurch gekennzeichnet, dafi das abrieb- 
feste Mineral Tonerde ist und die Tonerde an das Melamin- 
Harz mit einem Silan chemisch gebunden ist« 

32. Abriebf ester Dekorationsschichtstoff nach Anspruch S3j 
dadurch gekennzeichnet» daft der abrleb- 
feste ttberzug eine Menge an Bindemittelmaterial enthftlt, 

die gewichtsmMBig nicht grdBer als das Gewicht der Mineral- 
teilchen ist. 
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33« Abriebrester Dekol^atlonsschlchtstof r nach Anepruch 23, 
dadurch gekennzeichnet, daB das Binde- 
mittelmaterial eine Mischung von Alphacellulose^Plocken und 
Klebstoff enthait. 

34. Bedrucktes Blatt nach Ansprucb 15) dadurch 
gekennzelchnet, daB die Menge an Bindemlttel- 
material in dem abriebfesten ttberzug nicht grOBer ale die 
(rewichtsnienge des Minerals in dem abriebfesten Uberzug ist. 

35 • Bedrucktes Blatt fiir die Verwendung zur Herstellung 
von Dekorationsachichtstof fen mit hoher Abriebfestigkeit ^ 
enthaltend ein Fapierblatt-Substrat mit einem darauf bef ind- 
lichen Druckmuster und eineiti Uber dem Druckmuster angebrach- 
ten ultradttnnenj abriebfesten ttberzug, wobei der ultradflnne, 
abriebfeste ttberzug eine Dlcke in der GrSBenordnung von 
0,02 bis 0,3 mils (0,508 bis 7962 Mikron) aufweist und eine 
Mischung aus 

(1) einem abriebfesten, hart en Mineral von kleiner Teilchen- 
groBe in einer zur Schaffung einer abriebfesten Schicht 
ohne st5rende Beeinf lussung der Klarheit auareichenden 
Menge, und 

(2) einem Bindemi ttel ma t erial fQr das CUneral, 

enth£U.t, wobei das Bindemittelmat erial in einer Menge anwe- 
send ist, die ausreicht, das abriebfeste Mineral tlber dem 
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Substrat zu binden und zu stabllisleren, d a d u r c h 
geke nnz e ichne t, dafl eine Schicht von Bindemit- 
telmaterial entweder direkt iXhev der OberflSche des bedinick- 
ten Blattes und tiefer als der ultradtinne, abrlebfeste Ober- 
zug^ Oder Clber dem abriebfesten tJberzug^ angeordnet ist. 

••••*» 
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Die vorllegende Erfindung betrlfft Dekorationsschlchtstoff- 
Materialien mit holier Abriebf e&tlgkeit . 

Hochdruck-DekoratioziGplatten werden gewBhnlich dadurcfa her- 
gestellt^ daB man eine Vielzahl von mit verschiedenartigen 
synthetischen^ hitzehSrtbaren Harzen imprSLgnierten P^ier- 
echichten auf einanderstapelt und unter Anwendung von WMrme 
und Druck htotet. Ober einer Vielzahl von Kernbdgen bzw. 
Znnenschichten liegt ein bedrucktes Dekorationsblattj fiber 
welchem in dem Laminat elne oberste Lage bzv. ein Auflage- 
blatt vorgesehen ist, -das nahesu transparent iat und elnen 
Sohutz far das bedruckte Blatt schafft. 



Die Abriebfeatigkelt fst elne wlchtlge SlgenBchaft von Itami- 
naten* Ein Standard-Test (NEMA LD-3.01) fOr Schichtstoffe 
vom T^p I fordert^ dafi bei dem Laminat nach 400 Abriebzyklen 
nicht mehr als 50 % seines Musters sserstGrt ist* Der gOX^End*- 
punkt wird dadurch bestimmt* daB man den Mittelwert aus der 
Zahl der Zyklen, bei welcher das Muster einen beginnenden 
Abrieb zeigt^ und der Zahl der Zyklen^ bei weloher das Muster 
vollst^Lndig zerstOrt ist, blldet. 

Wenn elne Hochdruok-'Dekorationsplatte in (iblicher Welse mit 
einem normalerweise 35** his 403^igen Harzgehalt in dem be- 
druckten Blatt, jedoch ohne ein Auflageblatt^ hergestellt 

- /3 - 
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wird, betragt die Abriebfestigkeit nur etwa 50 bis 75 Zyklen. 
Wenn speziell formulierte Melaminharze in dem bedruckten 
Blatt mit einem Haragehsat von 50 bis 55 % eingesetzt wer- 
den^ erhSlt man ohne ein Auflageblatt gelegentlich bis zu 
etwa 150 bis 200 Zyklen^ jedoch neigen die Laminate in die- 
sem Falle dazu, OberfllLchenrisse zu entwickeln, und sie 
Bind auoh schwierig herzustellen, da das gleichmasige Imprfig- 
nieren de8 bedruokten Blattes schwierig ist; aufierdem erftil- 
len ale die Minimalforderung des HEMA-Standard-Tests von 
400 Zyklen nicht. 

Ungeachtet dessen 1st es wQnschenswert « einen Schichtatoff 
ohne ein Auflageblatt herzustellen^ der ffthig iat, die 
Brauchbarkeitaeigenscbaften eines Laminats unter Verwendung 
einez- dartibergelegten Schicht zu erreicben, und das insbe-" 
sondere eine Abpiebfestigkeit von 400 Zyklen aufweist, Darii- 
ber hinaua ist ea wUnschenswert^ ein Laminat zu scbaffen, 
das einen anf&iglichen Abriebpunkt von 175 bis 200 Zyklen 
besitzt. 

Es ist aus folgenden GrOnden erwOnscslit, diese Higenschaften 
ohne die Veirwendung eines Auflageblattes zu scbaffen: 
(1) Das Auflageblatt verursacht bei der Herat ellung des 
Laminats zusStzliohe Kosten infolge der notwendigen, 
erheblichen Rohmaterialien^ und der Verluste an Rohma- 
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terialien beim Verfahpen zu seiner Aufbringung und bel 
der Handhabung. 

(2) Durch dafi Auflegen elner Zwlschenschicht in Form des 
Auflageblattes von wesentlicher Dicke zwlschen dem 
bedruckrten Blatt und den Augen des Betrachters wlrd die 
gewUnschte visuelle Klarheit des Musters in slgnif ikan- 
ter Weise beeintrachtigt • 

(3) Das AufXageblatt leistet einen erheblichen Beitrag zu 
der Ausschutoate der hergestellten Schiohtstoffprodukte. 
Das ImprSLgnlerte^ trockene Auf lageblatt neigt dazu^ klei- 
ne Scfamutz tell Chen anzuziehen, da es wShrend des Trocken- 
vorgangs stati&che Elektrizit£Ltsladungen entwickelt. 
Dieser Schmutz 1st vor dem Lamlnleren schwer zu entdek- 
ken und zu entrernen, und ftthrt zu verdorbenen Laminat- 
platten, die nlcht wleder aufgearbeitet werden kSnnen. 
Aufierdem let die in Form des Auflageblattes dartlberge- 
legte, inipragnlerte, getrocknete Schicht sprOde und 
schwierig ohne Bruch zu handhaben* Gebrochene StUcke 
werden in zuTailiger Weise von dem Auflageblatt elnge- 
i^angen und fiXhren ebenfalls zu visuell mangelhaften Deko- 
r at lonsplat t en • 

AuAerdem zelgen Schicht s toff e» welche ein Auflageblatt ent- 
halten, und Insbesondere diejenigen mit einem relatlv Hoben 
Oberfl&chenglanz, eine Tendenz^ sehr rascb trQbe zu werden^ 
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wenn sie einem auch nur mSaigen Abrieb unterworfen werden. 
Dies ist begreif licherweise dort unangenehmj wo glilnzende 
Schichtstoffe geviinscht warden. 

Eb lot bekanntj da& kleine» harte Hineralteilchen, die in 
einra Auflage-Paplerblatt^ Oder in Barsnniachungen zum Xm- 
prflgnieren des gemusterten Druckbogens dispergiert Bind, 
die Abriebfestigkeit von Hochdruck-Schichtstoffen erhdhen 
k5nnen. Techniken wie dieae ellminieren das Auflageblatt 
nicht* jedoch erhtthen sie entweder die Abriebfestigkeit, 
Oder BChaff en eine altemierende Form deB Auf lageblattes 
und des begleitenden Harzes. 

In einer frttheren Entwicklung wurde Qber dem bedruckten 
Blatt ein einziger, ultradtlnner ttberzug angewandt, der eine 
Hiscbung von Bindemittel und abriebfesten Teilchen entliielt. 
Obwohl die auf diese Weise hergestellten Schichtstoffe alien 
frOheren Yersuchen we it tlberlegen war en, wurde nun gefunden, 
dafi es bei einer kleineren AnzaJil von Mustem, z.B* bei 
fit ark gefMrbten Mustem, zur Erzielung eines gut en anTMng- 
liohen AbriebB epforderlicb ist, die einzige, ultradtlnne 
Schicht in unez^nsdht hohen Dicken zu schaffen, d.li. in 
Dieken von bis zu 81 bis 12 lbs/ream (3>63 bis 5,^5 kg/Bies) 
Oder Bogar bis zu 16 lbs/ream (7j26 kg/Ries). 
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Derartlge schwerere tfberzttge, die Jedoch Im Vergleich sum 
Stande der Technlk noch ultradOnn sind^ llerern elneh flber- 
, legenen anf£Lngliohen Abrleb und Uberlegene "Sliding Can"- 
Testwerte, sind jedoch deshalb schwierig zu handhaben, da 
Werkzeuge, die zuin Schneiden derartiger Schichtstof fe ein- 
gesetzt warden, rasch durch die vorhandenen Hengen an Ton- 
er de stumpf werden. 

Es war daher das Ziel der vorliegenden £^flndung, einen 
verbesserten Dekorationaschlchtstorf zu schaffen; einen De- 
korationsschichtstoff 2U sehaTfen, der kein Aurxageblatt 
enthfilty der jedoch ungeachtet dessen die Forderungen des 
NEMA-Abrieb-Standard-Tests erfttllt, und der ferner einen 
anf&nglichen Abriebpuhkt von zumindest 175 bis 200 Zyklen 
in dem gleichen Test liefertj ein Verfahren zu schaffen, 
durch welches der Druckmusterbogen unter Verwendung der her- 
kSmmlichen Impragnier- und Trocknungsvorrichtungen, wie sie 
ganz allgemein aur dem Laminieraektor verwendet werden, im- 
pragniert wird; ein Verfahren zur Herstellung von Schicht- 
stoffen zu schaffen^ welches eine signifikante Herabsetzung 
der Kosten mit sich bringt und zu einem Produkt mlt verbes- 
sertem Ausaehen fOhrt, das die H6gliohkeit fOr eine fWiher 
nicht errelchbare, neuartige Gr aphlk-Entwioklung besitzt; 
und die Menge an abriebfestem Materica, das zur Erzlelung 
einer ttberlegenen Abriebrestigkeit notwendig ist, herabzu- 
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setzen» ohne dafi beim Schneiden des Produktes eine ttber- 
mfiBlge tferkzeugabnutzung verursaelzt wlrd, 

Diese und andere Ziele der vorliegenden Er^indung werden 
erreicht, indera man ein herkSmmliches Druckmuster-Papier- 
blatt zuerst mit einem ultradUnnen uberzug eines geeigneten 
BindCTiittels und dann init einem ultradtlnnen ixbeyzug^ der 
kleine Mineralteilchen entbSLlt^ die vorzugsweise diircb das 
gleiche Bindemittel unbeweglicb gemacbt woirden sind, Uber- 
ziehtj und ein derartiges bedrucktes Blatt dann in normaler 
Weise mit einem geeigneten bitzehSLrtbaren Harzj wie bei- 
spielsweize Melaiiiinbarz» imprdgniert, und anschlie&end das 
bedruckte Blatt fUr die Herstellung von Dekorationsschicht- 
stoffen ohne Auflageblatt verwendet. Die abriebf eaten Teil- 
cben werden in kleineren Mengen eingesetzt und eie sind mehr 
an den ganz oben liegenden Oberf lichen der Laminate konzen- 
triert, im Vergleich mit einer fraheren Entwicklung, die 
eine ^quivalente VerschleiBf estigkeit ergab* 

Die voratebenden und anderen Ziele und die Natur und die 
Vorteile der vorliegenden Erf indung ergeben sieb besser aus 
der nacbfolgenden detaillierten Bescbreibiuig der bevorzugten 
Ausrtibxnmgsformen zusanaaen mit den nicbt-onafistlUslicben Zeich- 
nungen. 
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Die Flguren 1 bis 3 sind schematlsche SchnittanBichten von 
Lamlnaten gem^ dem Stande der Technlk. 

Fig. 4 ist ein Laniinat in UbereinBtimmung mit Ausftlhrunss- 
formen der Stammanmeldungen* 

Pig. 5 ist ein PlieAdiagramm^ das ein Verfahren zur Her- 
stellung einer bedruckten Schicht gemaB der vorliegenden 
Erfindung zeigt. 

Fig. 6 ist elne schematisohej nicht-ma&st^bllche Schnitt- 
anslcht^ die eine AusftUirungsform des bedruckten Blattes 
gemftfi der vorliegenden Erfindung seigt. 

Fig. 7 ist eine Bchematische, nioht-sia^t&bliche Schnltt- 
ansicht, die ein Larainat gem3£ der vorliegenden Erfindung 
sseigt. 

Die OberfUche von Papier 1st, ausgenommen wenn es gegen 
eine sehr glatte Oberf Ifiche mit hohem Druck geprefit wird, 
ziemlich rauh. Wenn Papier bedruckt wird, sinkt die Druck- 
farbe zum Teil in seine obere Oberfiache ein und zum Tell 
ragt sie darUber hinausj wodurch die obere Oberf ISche noch 
unregelmlU&iger geinaoht wlrd« Dies ist die Eigenschaft von 
Druokpapier, wobei Insbesondere manche stark geffirbte Muster 
besonders rauhe Oberf ISchen aufweisen. Wenn gemflfi einer frtl- 
heren Entwioklung des 3tandes der Technlk darauf ein ultra- 
dtLnner, abrlebfester Oberzug aufgebracht werden soil, verden 
die Taier zvisoben den Kuppen, wo das Drucken erfolgt. nur 
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snim Tell ausgeftlllt^ mit dem ErgebniSa dafi der abriebfeste 
fjberzug fiber derartigen Kuppen dttnner und die Oberflftche 
noeli etwas unr egel Rlger ist^ als dies scbematlsch in 
Flg« 4 gezpigt tffird. Die Tendenz des f^berzuges, sich einsu- 
ebnen und eine dflnnere Schicht (Iber diesen Kuppen zu schaf- 
fen, ist betont 7orhanden« mnn die Druckfarben aus hydro- 
phoben Thermoplaaten besteben. 

Um dieses Problem zu tlberwinden, vurden verschiedene L5Bun- 
gen yorgeBchlagen« 

(1) Die Bereitstellung einer zweiten ultradtlnnen Bindemit- 
telBchicbt dber der ultraddnnen Eauptschicht aus BdLnde-* 
mittel/abriebfesten Teilchen zur ErhOhung der Menge an 
Melaininbarz an der OberflRche des Laminats; und 

(2) die Bereitstellung einer aalehen zweiten ultradOnnen 
BindesDittelachicht unterhalb der ultradUnnen, abrleb- 
festen Eauptschicht. 

Obwohl beide HOglichkeiten zu verbesserten Ergebniasen fdh- 
ren^ liefert die zveite Alternative bei weitem die Uberle- 
gensten Hesultate. Daher wird gem&fi der Erfindung zuerst 
auf das bedruckte Oder gemusterte Papier ein ultradUnner 
ttberzug aus Bindemittel^ vorzugsveise mikrokristalline Cel- 
lulose^ mit einer durchschnittlichen Dicke von etwa 0>05 
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bis 0,3 mils (1,27 bis 7,62 Mikron) (trocken) aufgebracht, 
d«h. aufgebracht in einer Rate von etwa 1/2 bis 3 pounds 
per ream (0,227 bis 1,362 kg/Riea). Dieser ftberzug, der die 
Neigung zeigt, die obere Oberflfiche des bedruclcben Blatteia 
einzuebnen und auch die Kuppen in ausreichendem Mafia zu 
bedecken, ,um eine bessere Verankerungsbasis fUr die abrieb- 
feste Schicht zu bilden, als dies die Druckfarbenkuppen 
tun, wird dann getrocknet. Der ultradUnne, abriebfeste Ober- 
sug wird dann in einer viel niedrigeren Rate aurgebracht, 
ohne dafi er in den TSlem im Vergleich zu den Ausftlbrungs- 
formen der frtlheren Entwicklung vergeudet wird, z,B, die 
abriebfeste Schicht wird in einer Rate von nur 1 bis 6 
pounds per ream {0,^5^ bis 2,724 kg/Ries) aufgebracht, urn 
eine trockene obere Schicht in einer Dicke von 0,02 bis 
0,2 mils (0,508 bis 5,08 Mikron) [gewShnlich weniger als 
0,15 mils (3,81 Mikron) dickl Uber der ersten Schicht, die 
als Substrat dient, zu schaffen* 

Wenn die abriebfeste, kleine Hineralteilchen enthaltende 
Zubereitung als Beschichtung ohne Harz auf einen niehtim- 
prilgnierten Druckmuster-Papierbogen , der eine Unterbeschich- 
tung darauf enthAlt, als Schicht aufgebracht wird, macht sie 
es maglich, da£ ein derartlges Papier ftlr die Herstellung 
von Dekorations schicht St of f "Mat erialien bzw. Dekorations- 
platten ohne ein Auflageblatt verwendet werden kann, wobei 
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die erhaltenen SchichlJstoff e hocbabriebf est Bind und ledig- 
licliJcleine Mengen an Mineralteilchen verwendet werden, ohne 
dafi das stark gefarbte Produkt einen ilbermafiigen Verschleifi 
der Schneidwerkzeuge verursacht. 

In ibrer bevorzugten Ausfabrungsform bestebt die Beschicb- 
tungsBubereitung aus einer Miscbung von kleinen Teilchen von 
Tonerde Oder anderen abriebf esten Tellcben mit einer dureb- 
schnittlicben Teilcbengr5Be von 20 bis 50 Mikron, und einer 
kleineren Menge von Teilchen aus mikrokristalliner Cellulose ^ 
die beide in einer stabilen, wSLsserigen Auf schiammimg dis- 
pergiert sind. Die kleinen Tonerdeteilchen, welche die visu- 
ellen Effekte in dem Endprodukt nicht stdrend beeinf lussen, 
dienen als abriebfestes Material, und die Teilchen aus mi-- 
krokristalliner Cellulose dienen als bevorzugte, temporSre 
Bindemittel* SelbstverstSndlich muA das Bindemittel mit dem 
spSLter in dem Laminierungsverfahren verwendeten Harzsystem, 
gewahnlich ein Melamin- oder Polyesterharz, vertr^glich sein, 
und die mikrokristalline Cellulose dient sowohl dieser Funk- 
tion, als auch der Stabilisierung der kleinen Tonerdeteil- 
chen auf der Oberflftche des bedruekten Blattes. 

Die Unterscbicht wird ebenso aus einem temporSren Bindemit- 
tel rormiert, das dieselben Eigenscbaften wie das Bindemit- 
tel der abriebfesten Schicht hat und vor25Ugsweise das glei- 
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Che 5indemittelj besonders bevorzugt mikrokrlstalline Cel- 
lulose ist. 

Unter Bezugnahme auf Pig, 5 wird in den bevorzugten Arbeits- 
verfahren ein herk&inmlichea , nichtimpragniertes bedrucktes 
Papier zuerst mit dem Bindemittelmaterial in einer Rate von 
etwa 1/2 bis 3 (0,28 bis 1,36), vorzugsweise etwa 1,5 bis 
2,5 lbs/ream (0,68 bis I,l4 kg/Rles) besohichtet und die 
Beschichtung eingeebnet und getrocknet. Wle schematlsch in 
Fig. 6 zu sehen ist, neigt die Bindemittelschicht dazu, die 
Qberf*l£che auszugleichen und die L6cher auszurailen, z.B. 
zwischen den Druckfarbe-Kuppen, wobei desgleichen auch ein 
ttberzug dariiber gesciiaffen wird; wShrend die durchschnitt- 
liche Dicke der Bindemittelschicht bis zu 0,3 mil (7,62 Mi- 
kron) betragen kann, wird daher ihre Dicke Uber den Kuppen 
stets viel kleiner sein, normalerweise kleiner als 0,1 mil 
(2,54 Mikron). Die getrocknete Schicht wird dann mit der 
Mischung aus den barten Mlneralteilohen und Bindemittel 
beschichtet, normalerveise mit einer Rate von etwa 1 bis 
6 lbs. pro ream (0,45 bis 2,72 kg/Hies), und die Beschicta- 
tung bei einer erh&hten Temperatur von zumindest 140° F 
(60,0° C), und vorzugsweise 180° F (82,22° C) , wie belspiels- 
weise In einem Heifilurtoren, getrocknet, urn eine dflnne dard- 
berliegende Schicht von ledlglich 0,02 bis 0,2 mils (0,508 
bis 5 J 08 Mikron) Dicke, gew5hnlich weniger als 0,15 mils 
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(3,8l Mikron) Dleke, auszubilden. 

Das resultierende abrlebfeste^ beschichtete Papier (Pig. 6) 
wird dann mit dem Melamin- Oder Polyesterharz inqpragniert 
and in herkOmmlicher Weise getrocknet, wonach es fur das 
Laminierungsverfahren bereit ist. Auf Basis der Vergleiclia- 
gewichte des bedamckten Blattes und der mikrokristallinen 
Cellulose in den ultradttnnen Beschichtungen darauf , und 
der aesamtmenge an Melaminliarz^ das als Impr^gnierung darin 
enthalten ist, wurde berechnet, dafi lediglich 2 bis 13 Telle 
mikrokristalliner Cellulose pro 100 Teilen Harz verwendet 
mu?den. 

Es ist tiberraSQhends dafi die Uberzage, welche die gesamte 
(aus zwei Sohiohten bestehende) ultradunne Schicht bilden, 
dicht anliegerdan der Oberfiache des bedruckten Papierblat- 
tes haftenj venn das Papier spater mit Melaminharz imprag- 
niert wird, ohne da& signifikante Mengen der Mineralteil- 
chen entweder in der ImpragnierlQsung verlorengehen oder von 
der OberflSche des Papier s wegwandern, Eine weitere Qberra- 
schende Eigenschaft dieser Beschichtungen besteht darin, 
daB sie das Eindringen der Melamin-Foniialdehyd-Harzl5sung in 
das Innere des Papiers nicht zu behindern scheinen; ein der-- 
artiges Eindringen ist wesentlich, oder es wCirde das bedruck- 
te Blatt unregeltoMBig und unzureichend beispielsweise in sei- 
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ner Mitte versorgt warden, und kBnnte nach dem Pressen mdg- 
llcherwelse aufspalten. 

Unter Bezugnahme auf Fig, 7 ist zu ersehen, dafi das mit ab- 
riebfestem Harz imprMgnierte bedruckte Blatt, das an seiner 
oberen Oberflftche eine ultradanne^ abriebfeste Beschichtung 
trEgt, far die Laminierungsstuf e in herk5imiilicber Weise 
zusaiomengesetzt ist, mit der Ausnahme, da& kein Auflage- 
blatt verwendet wird. Das Laminat wird dann in herkOinmli- 
cher Weise unter Einwirkung von Hitze und Druck gehartet- 
Eine ttberraschende EigenschaXt der ultradOnnen Beschichtung 
besteht darin, dafi sie, obwohl ihre Gesamtdicke (beide 
Schichten) so niedrig ist, in dem fertiggestellten Laminat 
eine Abriebfestigkeit schafren kann, die nicht nur die ^00 
Zyklen des NE])fA-StandaFds erreicht, sondern auch einen an- 
fftnglichen Abriebpunkt von Uber 175 bis 200 Zyklen sicher- 
stellt. 

Eine weitere wUnschenswerte Eigenschaft der UberzUge ist die, 
daA sie Licht nicht wesentlich streuen oder abschwficben, vas 
zu einem sebr klaren, konturbetonten Aussehen der Muster in 
dem rertiggestellten Laminat ftthrt. Auch besteht wegen der 
auBerst ultij'adUnnen Natur der Mxneralteilchen enthaltenden 
Schicht kein VerschleiBproblem bei den Werkzeugen wfihrend 
der nachTolgenden Beeirbeitung der resultierenden Schicht- 
stoff e. 
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Ohne an die nacbfolgende Theorie gebimden zu sein, wird 
angenommen, daJB die verbesserten Eigenschaften der Erfin- 
dung wie folgt erklSrt werden k6mien. Teilcben von mikro- 
kristalliner Cellulose weisen sehr starke HuSere Krafte auf , 
welche andere polare Substanzen, wie beispielsweise Cellu- 
lose und Tonerde binden, Daher isfc eine wSsserige Auf schiam- 
mung von mikrokristalliner Cellulose und Tonerde stabil und 
setzt sich nicht sehr rasch ab. Wenn diese Auf schiammung ala 
Schlcht auf das Papier Oder die sub-ultradUnne Bindemittel- 
schicht aufgebracht wird, bindefc die mikrokristalline Cellu-. 
lose offensichtllch die Tonerdeteilchen an die Oberf laohe 
der Papierfasern oder an die Bindemii^tel-Unterscliicht, wo- 
durch eine Wanderung der Tonerdefceilchen in Richtung unter- 
halb der Oberriaehe verhindert wird. Alle, oder im weaent- 
lichen alle Tonerdeteilchen bleiben eher an der Oberf lache, 
wo sie ihre beste Wirkung entfalten, als daB sie unterhalb 
der Oberfiache dispergiert werden^ wo sie relativ wenig zu 
einer anftoglichen Abriebfestigkeit beitragen wOrden. 

Es muLZ eine ausreichende Menge an kleinen Miner alteilchen 
vorhanden sein, urn das endgttltige Produkt mit der oben die- 
kutierten, gewOnschten AbrieMestigkeit zu scliaffen, und es 
muJB eine ausreichende Menge an Bindeaiittel vorhanden sein, 
urn die Mlneralteilclien am Opt an der Oberf Ifiche der ultra- 
diinnen Unterschicht zurtlckzulialten. Ganz allgemein wurde 
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gefunden, daB zuffiedenstellende ErgebniBse mit etwa 5 bis 
10 Gewichtsteilen mikrokrlstalliner Cellulose auf etwa 20 
bis 120 GevrichtBteile Tonerde erzielt werden; es ist mag- 
licb, auSerhalb dieses Bereiches zu arbeiten, jedoch ergibt 
sich dabei kein Vorteil und Uberdies vrerden die Handhabungs- 
problone kompliziert* Die Menge an Wasser in der AufscblSm- 
ntui^ ist ebenso duroh praktische Oberlegungen diktiert, da 
bei zu wenig Wasser die Aufschl&nmung so dick wird, daA sic 
sich schwierig aufbringen ISLfit; fthnlich wird bei zu viel 
tfasser die Auf schlSmmung so dQnn^ dafi es sohvierig i8t» 
wShrend der Beschichtungsoperation eine vertr^gliche Dicke 
aufrechtzuerhalten« Eine Auf schlSmmung^ die etwa 2,5 Ge- 
wichtsprozent mikrokristalline Cellulose und etwa 28 Gewichta- 
prozent Tonerde, bezogen auf das Wasser, enthSlt, ist stabil, 
d.h, die Tonerde setzt sich nicht ab; wenn Jedoch mehr als 
3,5 Gewichtsprozent mikrokristalline Cellulose und etwa 28 
Gewichtsprozent Tonerde, bezogen auf das Wasser, angewandt 
werden^ wird die Aufschl&nmung stark thixotrop und la^t sich 
schwierig aufbringen. Eine bevorzugte Auf sohl&maung enthait 
etwa 3,2 % mikrokristalline Cellulose und etwa 9 * Tonerde, 

Die Zubereitung enthSLlt vorzugsweise auch eine kleine Menge 
an Netzmittel, vorzugsweise eln nicht-ionisches Netzmittel, 
eine kleine Menge einea zus&tzlichen Suspendier-Bindemittels, 
wie Carboxymethylcellulose, und eine kleine Menge Silan. Die 
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Menge an Netzmittel ist nicht entscheidend, jedoch ist le-* 
diglich eine sehr kleine Menge erwdnscht und Uberschflssige 
Mengen b let en keinen Vorteil. Wenn ein zusatzliches Suspen- 
dier-Bindemittel, wie beispielsweise Carboxymethylcellulose, 
vervendet wird, urn das Halten der Mineralteilchen ±n Sus- 
pension zu unterstatzen, kann es in Mengen bis zu etwa 50 
Gewichtsprozent der Menge an mikrokpistalliner Cellulose 
eingesetzt verden. 

Wenn ein Sllan verwendet wird, wlrkt es als Kupplungsmit- 
tel, das die Tonerde Oder andere anoFganiBcbe Teilchen cbe- 
misch an die Melamin-Grundmasse nach der ImprMgnierung und 
HSrtung bindet, und dies achafft einen besseren anftogli- 
chen Abrleb, da die Tonerde teilchen aufier der mechanischen 
Bindung an das Melamin noch chemisch daran gebiinden sind 
und daber unter AbriebverschleiB Itoger am Ort verbleiben. 
Das Silan sollte aus solchen Silanen ausgevShlt werden, die 
mit dem besonderen eizigesetzten hitzehSirfcbaren Laminlerharz 
vertrSLglich sind; liierfttr sind Silane mit einer Aminogrup- 
pe, wie Aminopropyltrimethoxysilan Oder Y-Aminopropyltrifith- 
oxysilan besonders wirksam fttr einen Einsatz mit Melamin- 
harzen. Die Menge on verwendet em Silan brauoht nicht g3?ofi 
zu aein und tatBacl|lich ist eine Menge so niedrig wie 0,5 J, 
bezogen auf das Gewicht der Tonerde, zur Steigerung der Ab- 
riebfestigkeit des fertiggestellten Laminats wirksam; es 
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wi3?d eine maximale Menge von etwa 2 Gewichtsprozenb, bezo- 
gen auf das Gewlcht der Tonerde oder anderer harter Teil- 
• Chen vorgeschlagenj da gr5Bere Mengen keinesralls zu ixgend- 
welchen signifikant besseren Ergebnissen ftihren und ledig- 
Ixch die Kosten der Rohmateriallen erh&hen. 

£s ist ein wichtiges Merkmal der vorliegenden Brflndung, 
daB die Beschichtung unter Verwendung von mikrokrietallineF 
Cellulose ale Bindemittel bei einer erh5hten Temperatur 
getrocknet verden ma&, bevor das bedruckte Blatt mit dem 
Melaminharz imprfignlert wird. So liegt eine minimale Trock- 
nutigstemperatur bei etwa 140^ F (60,0^ C) Qewebetemperatur j 
und die bevorzugten Troekentemperaturen liegen im Bereich 
von 160^ bis 180° F (71,1° bis 82,2° C) aewebetemperatur, 
Oder dartiber. 

BezUglich der abriebfesten Mineralteilchen wird Tonerde 
als Material bevor zugt* Kieselerde, die als abriebfestes 
Material bekannt ist, liefert betr&chtlich schleohtere £r- 
gebnisse in der vorliegenden Erfindung im Vergleieh zu Ton- 
erde, kann Jedooh eingesetzt werden, Andere Mineralien von 
auareiohender HSrte, wie beispielsveise Zirkondioxid, Cer- 
oxid, Diamantstaub, etc*, k5nnen fUnktionieren, sind Jedoch 
entweder zu kost&pielig tUr eine praktisohe Anwendung oder 
lief ern unter gewiesen UmstSnden eine (iberm£l£ige Farbver- 
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8Chiebung» Qlasperlen haben sich bei Dntersuchungen als 
erfolglos herausgestellt. Siliciumcarbid wurde ebenfalla 
versucht, lieferte jedoch eine llbermaBige Parbverschiebung, 
obifobl es eine gute Abriebbestandlgkeit ergab. Miachungen 
von Kieselerde und Tonerde lieferten gute Ergebniaae. 

Ein wichtiges Merkmal ist die Teilchengr5Be des Minerals. 
Unterhalb 20 Mikron Teilchengr5fie wlrd die Abriebf estigkeit 
scblecht^ und es liegt die bevorzugte minimale durchschnitt- 
liche Teilchengr5£e bei etwa 25 Mikron. Die maximale durch- 
schnittliche TeilchengrSBe ist durch die Oberfiachenraubig- 
keit in dem Gegenstand, welche die visuellen Effekte atorend 
beeinfluAtj begrenzt* Die bevorzugte maximale durchschnitt- 
liohe QrBBe der abriebfesten Teilchen betr^t etwa 50 Mikron* 

Die Natur des Bindemittela fUr die Mineralteilchen ist ein 
sehr wichtiges Merkmal der vorliegenden Erfindiuig, Von alien 
versucbten Materialien ist mikrokristalline Cellulose bei 
weitem das zufriedenstellendste Material. Das Bindemittel 
mufi nicht nur allein zur Aufrechterhaltung der Mineralteil- 
chen in ihrer Lage an der Oberflfiche der Unterschicht auf 
dem bedruckten Blatt dienen, sondern sollte auch als ein 
Suspendiermittel in der Auf schlfiramung wirken. Die besondere 
Eigens&haft der mikrokristallinen Cellulose besteht darin^ 
dafi sie gleich einem typischen Suspendiermittel und Film- 
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bildner wirkt, jedoch ungleich anderen Mltteln nicht was- 
serl^slich vor oder nach der Suspension ist und einen hoch" 
por5sen Film bildet» durch welchen das hitzehartbare Harz 
hindurchdringen kann. AuBerdem mufi das Bindemittel mit dem 
laminlerenden Harz vertraglich sein. DarUber hlnaus darf 
es in den angewandten Dickenabmes&ungen in dem fertigge- 
stellten Laminat Licht weder streuen noch abachwSLohen. 

Andere Bindemittel, die verwendet werden kttnnen^dle Jedocli 
im Vergleich zu mlkrokristalllner Cellulose schlechtere 
Brgebnlsse liefern^ sind verschiedene typische Suspendier-^ 
Bindemittel, welche anionische Acrylpolymere, Carboxyme- 
thylcellulose und ^hnliche Materialien, wie Hydroxypropyl- 
cellulose, Methylcellulose, Polyvinylalkohol, Polyvinyl- 
pyrrolidone etc. umfassen. Dieae Materialien schaffen etwas 
bessere Ergebnisse, wenn man sie mit Alphacellulose-Flocken 
mischt. Jedoch ist, wie bereits oben angegeben, mxkrokristal- 
line Cellulose das bevorzugte Bindemittel. 

Mikrokristalline Cellulose ist eine nicht raserige Form der 
gereinigten Alphacellulose, in weloher die Zellw&ide der 
Gellulosefasern zu Fragment en im LUngenbereich von einigen 
wenigen Mikron bis zu einigen venigen Zehnteln eines Mikrons 
aurgebrochen worden sind. AVICEL-mikrokristalline Cellulose 
vom Typ RC 58I ist ein welBes, geruchloses, hygroskopisches 



030021/OB63 



- /21 - 



-X- 

9^ 



2923908 



Pulver^ das in Wassez* dispergierbar 1st und etwa 11 Gewlchts- 
prozent Natrlumcarboxymethylcellulose als Sohutzkolloid ent- 
h&lt* Seine Tellchengr5fie ist kleiner als 0^1 ^ atif einem 
60 mesh (Oj25 imti}-Sieb. 

Die ultradUnne Ontersctiiaht ist der ultradtlnnen, abrieb- 
festen Oberschicht sehr Shnlich, mit der Ausnahme, dafi sie 
vorsugBweise keine abriebf esten Tellchen enthS.lt • Eine w^s- 
serige Auf schlfiimnung, die etwa 3 bis 6 Gewichtsprozent mikro- 
kristalline Cellulose enth&lt, kann in Kufriedenstellender 
Weise als Sehioht aber die bedruokte Schioht iinter Bildung 
eines Substrats ftir die ultradunne, abriebf este Schicht auf- 
gebracht we3?den. Eine kleine Menge an Netzmittel kann ver- 
wendet werden. 

Bei den Merkmalen und Vorteilen der vorliegenden Erfindungj 
die als besonders signifikant angesehen werden^ handelt es 
sich um folgende: 

(1) Die Mischung *er Mineralteilchen und der mikrokristalli- 
nen Cellulose vrird bevorzugterweise aus einer Wasaer-- 
auf schlSinmung abgeschieden^ als da& sie als FCillstofre 
in einer Harssldaung eingesetzt werden. 

(2) Eine derartige Auf schl&maung wird bevorzugterweise eher 
als Schicht auf einen nichtin^rSgnierten Druckmuster- 
bogen aufgebracht^ als auf einen impr&gnierten gemuster- 
ten Deckbogen, 
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(3) Die Schicht wird bei einer erhShten Temperatur von 
zumindest 140** F (60,0^ C) getrocknet. 

(4) Die gesamte durchschnittliche Schichtdicke von beiden 
Schichten betrSgt lediglich 0,07 bis 0,5 mils (1,78 bis 
12,7 Mikron), wobei die obere abriebfeste Schicht bevor- 
zugterweise eher eine maximale Schichtdicke von 0,2 mils 
(5,08 Mikron) aufVeist, als dei^ sie eine Auriageschicht 
von 1 bis 2 mils (25,4 bis 50,8 Hikron} Dicke erfordert. 

(5) Nach dem Aufbringen der Schichten und dem Trocknen wird 
der gemuBterte Deckbogen mit dem hitzehflrtbaren Harz 
unter Vervendung elner herk5imalichen Einrichtung bevor- 
zugte2weise eher ImprSLgniert , als das spezielle, schwie- 
rig zu Bteuemde Besehichten mit einer dicken Aufschlfim- 
mung. 

(6) Die ulfcradtlnne Ober schicht schafft unerwartetervreise 
eine hohe Abriebf estlgkeit » 

Die wttnschenswerten Eigenschaf ten des Bindemittels, die al- 
le durch die mikrokristalline Cellulose erfQllt werden. 
Bind: Es wirkt als Filmbildner; es wirkt als Bindemittel 
fOr mineraliscbe Teilchen; es wirkt als Mineralteilchen- 
Suspendlermittel in der Auf schl&nffluxigi es wird wShrend des 
ansohliefienden Verfahrens des Impr&gnierens mit hitzeh&^tba- 
rem Harz nicht ausgewasohen; es ist vertrSglich mit und per- 
meabel fttr das nachfolgend aufgebracbte hitzebSLrtbare Harz; 
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es ist bestandig gegen wahrend des Laminierungsverfahrens 
erzeugte warme; und es streut oder schwacht das Lichfc in 
dem Laminat nlcht ab. Die nachfolgenden Beispiele dienen 
zur weiteren Eriauterung der Erfindung^ 

Beispiel 1 
A — OberfiachenbeBcbichtung 

Eine wasserige Auf schiammung von Avicel und O^onerde wurde 
auf eine ultradOnne Scbicbt bei ein^ Beschichtungsgewicbt, 
wie es in Tabelle I gesselgt wird, auf bedruckte Blatter mit 
einem stark gefacbten Mu'ster aufgebracht. Nach dem Trocknen 
wurde eine Avieel-Scbicht von 2 lbs/ream (0,91 kg/Ries) 
(trocken) in einer ultradttnnen Schicbt ttber die ultradCLnne, 
abriebfeste Schicht aufgebracht und die Obernachenschicht 
getrocknet; die Schicbten wiarden dann mit Melaminbarz imprag- 
niert, wobei daftir gesorgt wurde, daft die Oberf lacbenschicbt 
eine erhahte Melaminbelegung hatte und die so prSparierten 
bedruckten Blatter wurden zur Bildung von Laminaten obne 
irgendein Auflageblatt verwendet., 

B'>"'Untersebieht 

Das Verfahren von Beispiel l-A wurde wiederholt» mit der 
Ausn^hme, daB die 2 lbs/ream (0,91 kg/Hies) (trockene) ul- 
tradtUme Avicel-Schicht direkt auf die obere Oberfiache des 
bedruckten Blattes zur Bewirkung einer Einebnung aufgebracbt 
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wurde, und die ultradUrme^ abrielif este Schlcht dber die 
getrocknete Avicel-Schicht aufgebracht wurde^ wobei die 
gesamte abriebfeste Schicht Uber die Muster placiert wurde, 
wo sie deii meisten Nutzen ergab und wobei nichts in den TSl^ 
lern vergeudet wurde. 

■ 

Als Vergleichsbeispiel wurde ein Laminat hergestellt, das 
lediglich die ultradClnne, abriebfeste Schicht vez^endete; 
Die Ergebnisse sind in den nachfolgenden Tabellen I und II 
niedergelegt • 

Tabelle I 
Anftogliche VerschleiB-Abriebf estigkelt 



Starfc Q3tx>clDantbesc3hiclitungB- A 

gefSrbtes geswicht dep Tonerde Einzelner Oberfiachen- B 

MiBtea? enthaltenden Schicht Oberzug Uberzug Unterachicht 

(NLmmer) OhB/Beam) (kg/Rie&> (ZylcLai) (ZykLai) (Zyklen) 

AN-1-1 6 
AN-1-1 5,6 

W-8-10i» 5 
W-8-iOi| 5,6 



(2,72) lOo yoo — 

(2,54) " 500+ 

(2,27) 50 100 

(2,54) 500+ 
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Tabelle II 
"Sliding Can" -Teat 



QBwichfc der Otainer^ EinzaUier Ofberfiachenr B 
Ulster enthaltenien Schictib iitoerzus Oberaig IJiit^ttocht 
(NUniier) (Ibs/Fteam) (lig/Ries) (Zykien) (Zyklen) (ZyKlen) 



AN-1-1 


6 


(2,72) 


4 


627 


6 


057 






AN-1-1 


5,6 


(2,54) 










40 


271+ 


W-8-104 


5,0 


(2,27) 


6 


500 


25 


433 






W-8-104 


>i,5 


(2,04) 










no 


825+ 



Aus den vorstehenden Tabellen ist zu ersehen, daB der Basis-* 
ttberzug wirksamer ist, obwohl die Oberf lachen-Beschichtung 
den Abrieb verbessert. 

BeiBpiel 2 



Eine Probe eines Produlctlonaversuches von Basis -beschichte- 
tem Papier wurde an einer Schlitzdttaenauftragsmascliine her- 
gestellt. Die Formal ierungen waren folgende: 

j Untersohicht 

Wasser 300 lbs. (136,2 kg) 

Avicel RC 58I 10 lbs. ( 4*54 Iqg ) 
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Abriebfeste Beschickung 

Wasser 300 lbs. (136,2 kg) 

Avicel RC 581 11,2 lbs. ( 5,09 kg) 

CMC 7L 1,^ lbs. ( 0,64 kg) 

Tonerde mit einem durchschnitt-- 

lichen Durchraesser von 30 Mikron. 30,0 lbs. ( 13,62 kg) 

Silan A-llOO 0,7 lbs. ( 0,32 kg) 



Ein atark bedrucktes Holzmaserungsmuster, W-8-lO^t, wurde mit 
1,4 lbs/ream {0,64 kg/Ries) Avicel unterbeschichtet und ge- 
trocknet. Darauf folgte eln abriebfester ttberzug mit 4,2 lbs/ 
ream (1,91 kg/Ries), der ebenfalls getrocknet wurde. Das 
doppelt beschichtete Papier wurde mit Melamin-Formaldeliyd- 
Harz bis zu einem Harzgehalt von 42 bis 44 % und einem Ge- 
halt an fiachtigen Stoffen von 5 bis 6 % behandelt. Laminate 
ohne Auflageblatt wiirden unter Verwendung dieses bedruckten 
Blattes gepreAt. Der anffingliche Abrieb bei dem aus diesem 
Papier hergestellten Laminat betrug 510 Zyklen. Der "Sliding 
Can"-Test ergab ttber 40 000 AnschlSLge. Zum Vergleich batten 
(siehe die vorstehende Tabelle I) einzeln beschichtete Lami- 
nate, die lediglich die ultradttnne, abriebfeste Schicht auf 
das gleiche, stark beschichtete bedruckte Blatt, W--8-104, 
in einer Rate von 5 lbs/ream (2,27 kg/Ries) aufgebracht ent- 
hielten, einen anfSnglichen Abrieb von nur 50 Zyklen. 
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Blatter von W- 8-104 mit einer Dicke von -0,050" (1,2T nm) 
wurden mit Polyvinylalkohol-KLebstoff zu 3/1" (1,91 em) 
Sttlckpappe verleimt. Ein Laminat mit einer einzelnen Be- 
schichtung, wie es in Tabelle I bei 6 lbs /ream (2,72 kg/ 
Ries) untersucht wurde, wurde auf seine "Beapbeitbarkeit" 
mit der Doppelbeschichtung.bei U,2 lbs/ream (1,91 kg/Ries) 
tlber 1,1 lbs/ream (0,64 kg/Ries) der Basis-Beschichtung 
vergliohen. Die EinzelbesohiclitungBfomiulieiaing entblelt 
86,7 % Tonerde; daher enthielt sie 6 lbs/ream (2,72 kg/ 
Hies) X 0,867 =5,2 lbs/ream (2,36 kg/Ries) Tonerde. Die 
Doppelbeschlchtung enthielt 69,2 J5 Tonerde oder 4,2 lbs/ 
ream (1,91 kg/Ries) x 0,692 = 2,9 lbs/ream (1,32 kg/Ries) 
Tonerde. 

Beide Schichtstof fplatten wurden unter Verwendung von Car- 
bid-PlaohmesBOTn bearbeitet. Die Doppelbeschichtung bei et- 
was mehr als 1/2 Tonerdegewicht hatte mehr als das Zehnfaohe 
des anfSngliohen Abriebs und etwa 1/10 WerkBeugyersohleiB . 

Die vorliegende Erfindung schaf ft In hohem Mafie verbesserte 
Ergebnisse, so daft ale als eine revolutionftre Entwicklung 
auf dem Oebiet der Dekorationsschichtstoff-Materialien ange- 
sehen werden kann, da sie ein Laminat ohne ein Auflageblatt 
achafft, das sowohl den HEMA-Abrasion Resistance Standard 
von zumindest 400 Zyklen und in dam gleichen Test elnen 
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anfMnglichen Abriebspunkt von zumindest 175 bis 200 Zyklen 
erf ailt . 

Ea ist rOr einen Facbmann auf dem Gebiet der vorliegenden 
Erflndtuig ohne welteres einzusehen, dafi zahlreiche Xnde*- 
rungen des vorstehend beschriebenen QegeziBtandes mOglibh 
Bind, ohne den Rahmen der vorliegenden Erflndung verlasr 
sen, und daB die Erflndung nicht auf das beschrMnkt ±Bt, 
was in den Zeicbnungen gezeigt und was in der Bescbreibung 
nledergelegt ist. Es ist selbstveratandlioh, da£ gewisse 
zus^Ltzllche Variationen in der Verarbeitung in manchen 
Fallen etwas verschiedene ac^gebnisse lie fern werden. Bei- 
spielsweise ftlhrt es gew6hnlich zu besseren Ergebnissen, 
wenn die Laminate gemSB der vorliegenden Erflndung gegen 
eine harte Oberfl£Lche geformt werden. 
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